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PRODUIT EN PAPIER ABSORB ANT TEL QUE SERVIETTE 
OU MOUCHOIR, PROCEDES POUR FABRIQUER UN TEL PRODUIT ET 
DISPOSITIFS POUR LA MISE EN GEUVRE DE TELS PROCEDES 


L'invention concerne un produit en papier absorbant a usage sanitaire et 
domestique. Elle vise plus particulierement des produits decoupes ou predecoupes en 
fonnats tels que des mouchoirs en papier, des serviettes de table en papier jetables, ou 
des produits similaires. Ces produits comprennent au moins deux plis ou feuilles 
d'ouate de cellulose, superposes et associes par tout moyen connu. 

Les termes "marquage" et "gaufrage" mentionnes dans la description qui suit, 
ont les significations suivantes. 

Le "marquage" consiste a comprimer certaines parties d ! un pli ou d'une feuille 
constitute de plusieurs plis d'ouate de cellulose, en formant des zones compactees et 
en reduisant significativement Tepaisseur du pli ou de la feuille dans ces zones sans 
former de relief correspondant sur la face opposee. Lorsque plusieurs plis sont 
marques ensemble, en particulier deux plis, ces derniers sont associes et lies. 

Le produit marque comprend des zones comprimees d'epaisseur reduite 
formant des motifs de marquage sur le produit. 

Le "gaufrage" consiste a creer sur un pli d'ouate de cellulose ou plusieurs plis 
superposes, des reliefs sur une premiere face avec des depressions correspondantes 
sur la face opposee des plis, en augmentant Tepaisseur du ou des plis superposes. Les 
reliefs et depressions ainsi obtenus forment des motifs de gaufrage en surface des 
produits en papier. Cette technique peut egalement permettre d f obtenir une 
association des plis. 

La plupart des serviettes en papier presentes sur le marche r ont des hordnres: 
liees par gaufrage avec une augmentation de Tepaisseur dans les zones peripheriques 
assemblies. 

Parmi les serviettes de table apparues plus recemment sur le marche, certaines 
presentent une liaison mecanique des plis localisee au niveau des bords et obtenue 
exclusivement par marquage. 

Un des procedes de marquage consiste k faire passer deux plis d'ouate de 
cellulose entre im cylindre grave en acier et xm contre-cylindre lisse en acier, le 
cylindre grave comportant des zones en relief, le plus souvent sous forme de picots 
sur une partie de sa surface correspondant aux bords de la serviette. La pression 


exercee par les cylindres est suffisante pour lier les plis. Le produit decoupe obtenu 
comporte sur une de ses faces, des bordures avec des parties comprimees ou surfaces 
compactees dans lesquelles Tepaisseur est significativement reduite. H n'y a pas de 
relief correspondant sur l'autre face du produit. Ces produits se distinguent par une 
5 absence de surepaisseur. lis ont une zone centrale plate, sans surepaisseur au centre, 
lis ne presentent pas de gonflant et n'ont pas de "main", proprietes cependant 
recherchees pour des produits destines a l'essuyage de la peau. 

Une autre technique de marquage pour lier des bordures de mouchoirs est 
decrite dans la demande WO-A-95/27429. 

10 Elle consiste a marquer chacune des faces du produit au moyen de deux 

cylindres graves comportant chacun des parties en relief sous forme de picots, les 
picots d'un cylindre etant en position pointe-pointe par rapport aux picots de Tautre 
cylindre. Les deux plis sont ainsi lies sous Taction du marquage et la pression exercee 
par les cylindres, par des points. Les deux faces externes du produit sont enfoncees au 

15 niveau des points vers Tinterieur de la feuille, chaque point sur une face 
correspondant a un autre point sur l'autre face. 

Ce procede necessite une tres grande precision et un niveau de controle eleve. 
Les produits obtenus presentent les memes inconvenients que ceux decrits 
pour le procede de marquage classique decrit plus haut, a savoir qu'ils sont plats dans 

20 la zone centrale. 

La demande de brevet europeen A-0 674 990 decrit des serviettes de table en 
papier qui sont gaufrees. Le gaufrage permet de creer sur une partie de la surface de 
chacun des plis formant le produit, des motifs en relief avec des depressions 
correspondantes sur la face opposee des plis. De ce fait, le produit qui est gaufre, 

25 augmente en epaisseur. 

Dans Tart anterieur cite dans la demande EP-A-0 674 990, trois possibilites 
sont presentees : le gaufrage uniquement des bordures de la serviette, le gaufrage de 
la surface de la serviette dans sa totalite et le gaufrage de bords avec d'autres points 
de gaufrage selectionnes dans la partie centrale entre les bords. 

30 Pour la premiere possibility, les serviettes une fois pliees en quatre presentent 

une certaine dissymetrie. Lorsqu'elles sont empilees et emballees, les paquets ont 
tendance a se deformer. De plus, les serviettes ont un toucher desagreable dans les 
zones de bordures du fait du relief asymetrique du gaufrage. 
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Pour la seconde possibilite, il est difficile d'atteindre des pressions elevees 
pour gaufrer toute la surface de la serviette si bien que la liaison mecanique des plis 
est moins bonne sans compter la perte de douceur entrainee par le gaufrage de toute la 
surface. 

5 La troisieme possibilite est un compromis entre les deux autres, avec une 

repartition selective des points de gaufrage dans la partie centrale de la serviette. 

Mais les inconvenients sont une combinaison de ceux evoquees dans les deux 
possibilites precedentes. 

La solution proposee par cette demande anterieure EP-A-0 674 990 pour 

10 eviter ces differents inconvenients, est une serviette ayant un motif de gaufrage 
fonctionnel comprenant un gaufrage de bordure et un motif de gaufrage formant 
decor situe sur un des bords plies oppose au gaufrage de bordure. Une surface 
d'essuyage non gaufree subsiste. En fait, les parties de la serviette qui vont former les 
bords interieurs plies, sont gaufrees afin que le produit une fois plie ait une epaisseur 

15 relativement constante, ce qui permet d'eviter les problemes de deformation des 
paquets de serviettes empilees. 

Une autre technique dissociation des bords d'un produit decoupe tel qu r un 
mouchoir, est revelee par la demande WO-A-94/12343. Elle comprend la 
combinaison d'un gaufrage et d T un collage, Tassociation des plis etant assuree par le 

20 collage des bords. Mais le procede pour fabriquer de tels produits est delicat des lors 
qu'im adhesif est utilise. Et Tadhesif rigidifie le produit. 

L'invention a pour but de pallier Tensemble des inconvenients cites 
precedemment, en fournissant un produit en papier absorbant decoupe ou predecoup6 
en format, comprenant au moins deux plis bien associes, ce produit etant souple, 

25 presentant du gonflant et une bonne main dans sa zone centrale, tout en restant 
agreable au toucher. En effet, on recherche a obtenir des produits ayant une plus 
grande epaisseur per9ue par rapport a la plupart des produits classiques relativement 
plats dans leur zone centrale. Cette epaisseur per9ue peut notamment decoxiler de la 
difference d'epaisseur entre les bordures ou zone peripherique de la serviette et la 

30 zone centrale. 

L'invention a egalement pour but de fournir des procedes simples de 
fabrication du produit selon Tinvention permettant de combiner differentes natures et 
types de motifs. 


L'invention a encore pour but de fournir des dispositifs permettant la mise en 
oeuvre de ces procedes. 

Pour rappel, les termes "marquage" et "gaufrage" utilises dans la description 
de Tinvention qui suit, ont egalement les significations suivantes. 
5 Le "marquage 11 consiste a comprimer certaines parties d'un pli ou de plusieurs 

plis d'ouate de cellulose, en forniant des zones compactees et en reduisant 
significativement Tepaisseur du pli ou des plis dans ces zones sans former de relief 
correspondant sur la face opposee. Lorsque plusieurs plis sont marques ensemble, en 
particulier deux plis, ces derniers sont associes et lies dans les zones compactees ou 
10 marquees, ce qui est le cas dans la pr^sente invention. 

Le produit marque comprend des zones comprimees d'epaisseur reduite 
formant des motifs de marquage sur le produit. 

L' invention englobe plusieurs procedes de marquage et exclut le marquage 
associe a un collage. 

15 Le procede de marquage de bordure le plus classique consiste a marquer et lier 

au moins deux plis en faisant passer les deux plis entre un cylindre grave en materiau 
dur du type en acier dont les motifs de gravure sont constitu6s de picots et un contre- 
cylindre lisse, egalement en materiau dur, du type en acier et en appliquant une 
pression suffisante. 

20 Un autre procede consiste a marquer un motif formant filigrane sur Tin produit 

en papier absorbant, en deformant sous contrainte le produit par au moins un passage 
entre un cylindre grave dur et non deformable dont les motifs de gravure sont de type 
lineaire et un cylindre recepteur d'une durete d'au moins 40 Shore D. 

Le produit ainsi marque a la particularity d 5 avoir des surfaces marquees lisses, 

25 brillantes et translucides formant des filigranes, les surfaces non marquees etant 
mates. Ce produit et ce procede sont decrits plus en details dans la demande 
WO-A-97/20107. 

Le "gaufrage" consiste a creer sur im pli d'ouate de cellulose ou plusieurs plis 
superposes, des reliefs sur une premiere face avec des depressions correspondantes 
30 sur la face opposee des plis, en augmentant Pepaisseur du ou des plis superposes. Les 
reliefs et depressions ainsi obtenus forment des motifs de gaufrage en surface des 
produits en papier. 
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Differentes techniques de gaufrage sont possibles. L'invention exclut 
toutefois, en ce qui concerne le gaufrage de plusieurs plis, un gaufrage combine a un 
collage. 

Un des procedes de gaufrage consiste a faire passer un ou plusieurs plis entre 
un cylindre grave en materiau dur comprenant des motifs de gravure males et une 
contrepartie gravee en materiau dur comprenant des motifs de gravure femelles 
correspondants. 

Un autre precede consiste a faire passer un ou plusieurs plis entre un cylindre 
en materiau dur par exemple en acier, grave, comportant des motifs de gravure males 
et un contre-cylindre en materiau deformable tel que papier ou caoutchouc. Le contre- 
cylindre se defonne en epousant les motifs de gravure males du cylindre grave. Le 
resultat obtenu est voisin de celui obtenu par le premier precede decrit ci-dessus. 

D'autres procedes de gaufrage existent combinant plusieurs cylindres graves 
en materiau dur non deformable avec des cylindres en materiau deformable non 
graves. Plusieurs plis peuvent ainsi etre gaufres puis associes. 

Suivant la position des cylindres graves Tun par rapport a 1'autre, les parties en 
relief des motifs de gaufrage d'un pli peuvent venir se positionner en face des parties 
en relief des motifs de gaufrage d'un autre pli ; cette position est qualifiee de pointe- 
pointe. Elles peuvent aussi etre decalees par rapport aux parties en relief des motifs de 
gaufrage de Tautre pli ; on parle alors de position "nested" : une partie en creux d'un 
motif de gaufrage d'un pli venant se placer dans une partie en relief du motif de 
gaufrage de Tautre pli. 

Tout type de gaufrage peut etre envisage dans la presente invention. 

De preference, le precede de gaufrage utilise consiste a faire passer un ou 
plusieurs plis entre un cylindre gaufreur ou cylindre grave en materiau dur, du type en 
acier, comprenant des motifs de gravure et un contre-cylindre ou cylindre recepteur 
lisse, en materiau deformable tel que caoutchouc. 

En general, chacun des plis est gaufre separement puis les deux plis gaufres 
sont superposes. Les deux plis peuvent aussi etre gaufres ensemble et etre associes 
partiellement par le gaufrage. 

Dans un des modes de realisation de 1'invention d6crit plus loin, le marquage 
des plis peut s'effectuer sur deux plis superposes dont Tun est deja gaufre et comporte 
des motifs de gaufrage. Les motifs de marquage sont dans ce cas en partie ou 
totalement identiques aux motifs de gaufrage. 


L'invention a pour objet un produit en papier absorbant tel qu'une serviette ou 
un mouchoir comprenant au moins deux plis d'ouate de cellulose superposes et 
associes, decoupes ou predecoupes au format souhaite et lies entre eux le long d'au 
moins une partie d'une zone peripherique. 
5 Selon une caracteristique essentielle de Pinvention, les plis sont lies le long de 

ladite partie par des motifs de marquage sans collage et au moins un pli comprend des 
motifs de gaufrage dans la zone centrale. 

Selon une autre caracteristique de Pinvention, les deux plis comprennent des 
motifs de gaufrage identiques ou differents dans la zone centrale. 
10 Selon une caracteristique avantageuse de l'invention, dans la zone 

peripherique, au moins un des plis ne comprend que des motifs de marquage. 

Selon une autre caracteristique avantageuse de Pinvention, dans la zone 
peripherique, au moins un des plis comprend des motifs de marquage en partie ou 
totalement identiques aux motifs de gaufrage. 
15 Selon encore une caracteristique de T invention, les motifs de marquage dans 

la zone peripherique forment des filigranes. 

Selon une caracteristique preferee de Pinvention, la zone centrale d'un pli 
comprend un decor forme par la combinaison de parties gaufrees et de parties non 
gaufrees. 

20 L'invention a aussi pour objet un precede de fabrication du produit selon 

Pinvention, caracterise en ce qu'il consiste a : 

- al) gaufrer un premier pli d'ouate de cellulose entre un premier cylindre 
grave et un premier contre-cylindre au moins dans une zone centrale du format, 

-b) superposer un second pli et lier les deux plis le long d'une zone 
25 peripherique du format par marquage entre le premier cylindre grave ou non grave 
dans les zones correspondant a la zone peripherique et un second cylindre en materiau 
dur, respectivement non grave ou grave dans les zones correspondant & la zone 
peripherique, de maniere a obtenir une liaison des plis, et 

- c) decouper ou predecouper en formats. 

30 Selon une autre caracteristique essentielle de Pinvention, le precede comprend 

entre 1'etape al) et 1'etape b), une etape supplemental a2) consistant a gaufrer le 
second pli entre le second cylindre en materiau dur, grave au moins dans une zone 
correspondant k la zone centrale du format, et un second contre-cylindre. 


I/invention a egalement pour objet un precede, caracterise en ce qu'il consiste 

a : 

al) gaufrer simultanement les premier et second plis entre un premier cylindre 
grave comprenant des zones gravees correspondant aux motifs de gaufrage de la zone 
5 centrale du format et un premier contre-cylindre comprenant des zones de surface non 
gravees en materiau deformable ou des zones de surface gravees en acier ou materiau 
similaire venant se positionner en face des zones grav6es du premier cylindre grave 
correspondant aux motifs de gaufrage de la zone centrale du format, 

b) marquer simultanement a Tetape al) les premier et second plis entre le 
10 premier cylindre comprenant des zones gravees ou non gravees correspondant aux 
motifs de marquage de la zone peripherique et le premier contre-cylindre comprenant 
des zones de surface dures respectivement non gravees ou gravees venant se 
positionner en face des zones respectivement gravees ou non gravees du premier 
cylindre, et 

15 c) decouper ou predecouper en formats. 

I/invention a encore pour objet des dispositifs pour la mise en oeuvre des 
precedes selon r invention. 

Selon une caracteristique essentielle de Finvention, un premier dispositif 
comprend : 

20 - un premier groupe de cylindres comprenant un premier cylindre grave en 

materiau dur et un premier contre-cylindre en materiau deformable, le premier 
cylindre grave comprenant une premiere zone gravee correspondant aux motifs de 
gaufrage de la zone centrale du format pour le premier pli et presentant une hauteur 
de gravure h x et une seconde zone gravee correspondant aux motifs de marquage de 

25 la zone peripherique du format et presentant une hauteur de gravure h 2 , et, 

- un second groupe de cylindres comprenant un second cylindre grave en 
materiau dur et un second contre-cylindre en materiau deformable, le second cylindre 
grave comprenant une premiere zone gravee correspondant aux motifs de gaufrage de 
la zone centrale du format pour le second pli et presentant une hauteur de gravure h 3 

30 et une seconde zone non gravee correspondant a la zone peripherique du format et 
presentant une hauteur h 4 , la somme des hauteurs h 2 et h 4 etant superieure a la somme 
des hauteurs hj et h 3 . 

Selon une caracteristique essentielle de Tinvention, un autre dispositif 
comprend : 


- un premier groupe de cylindres comprenaat un premier cylindre grave en 
materiau dur et un contre-cylindre en materiau deformable, le premier cylindre grave 
comprenant une premiere zone gravee correspondant aux motifs de gaufrage de la 
zone centrale du format pour le premier pli et presentant une hauteur de gravure hj ou 

5 h\ et une seconde zone gravee correspondant aux motifs de marquage de la zone 
peripherique du format et presentant une hauteur de gravure h 2 ou h' 2 , et 

-un second cylindre en materiau dur comprenant une premiere zone lisse 
correspondant a la zone centrale du format, presentant une hauteur de gravure h 3 ou 
h' 3 et vine seconde zone plane correspondant en tout ou partie a la zone peripherique 
10 et presentant une hauteur de gravure h 4 ou h ! 4 , cette seconde zone etant destinee a se 
positionner en face des zones gravees du premier cylindre grave correspondant aux 
motifs de marquage, la somme des hauteurs h 2 ou h' 2 et respectivement h 4 ou h 4 
etant strictement superieure a la somme des hauteurs h x ou h\ et respectivement h 3 
ou h 3 . 

15 Selon une caracteristique essentielle d'un autre dispositif selon F invention, ce 

dernier comprend ; 

- un premier groupe de cylindres comprenant un premier cylindre grave en 
materiau dur et un premier contre-cylindre en materiau deformable, le premier 
cylindre grave comprenant une premiere zone gravee correspondant aux motifs de 

20 gaufrage de la zone centrale du format pour le premier pli et presentant une hauteur 
de gravure h"i et une seconde zone lisse correspondant a la zone peripherique du 
format presentant une hauteur de gravure h M 2 , h" 2 etant strictement inferieure a h 1 ^, 

- un second cylindre grave en materiau dur comprenant une premiere zone 
lisse correspondant a la zone centrale du format presentant une hauteur de gravure h" 3 

25 et une seconde zone gravee correspondant aux motifs de marquage de la zone 
peripherique du format et presentant une hauteur de gravure h" 4 , h" 3 etant strictement 
inferieure a h" 4 et la somme des hauteurs h" 2 et h" 4 etant strictement superieure a la 
somme des hauteurs h'\ et h" 3 . 

Selon une caracteristique essentielle d'encore un autre dispositif selon 

30 Tinvention, ce dernier comprend : 

- un premier cylindre grave en materiau dur comprenant des zones gravees 
correspondant aux motifs de gaufrage de la zone centrale du format et des zones 
gravees ou non gravees correspondant aux motifs de marquage de la zone 
peripherique du format, et 


- un premier contre-cylindre comprenant des zones de surface non gravees en 
materiau deformable ou des zones de surface gravees en materiau dur destinees 
respectivement a se positionner en face des zones gravees du premier cylindre grave 
correspondant aux motifs de gaufrage de la zone centrale du format, et des zones de 
surfaces dures non gravees ou gravees destinees a se positionner en face des zones 
gravees ou non gravees du premier cylindre dans des zones correspondant aux motifs 
de marquage de la zone peripherique du format. 

D'autres details et avantages de Tinvention apparaitront plus clairement k la 
lecture detaillee de la description qui suit en reference aux dessins dans lesquels : 

- la figure 1 est une representation schematique d'une vue de dessus d'un 
produit en format decoupe selon Pinvention ; 

- la figure 2A est une coupe partielle schematique selon la ligne II-II du 
produit selon la figure 1 ; 

- la figure 2B est une variante du produit represente a la figure 2A ; 

- les figures 3, 4A a 4G, 5A et 5B representent chacune, une coupe partielle 
schematique d'autres modes de realisation du produit selon P invention ; 

- la figure 6 illustre un mode de realisation du procede selon T invention et un 
dispositif pour sa mise en ceuvre ; 

- la figure 6A represente le premier cylindre en materiau dur grave du 
dispositif suivant la figure 6 ; 

- la figure 6B represente le contre-cylindre en materiau deformable du 
dispositif suivant la figure 6 ; 

- la figure 6C est une representation schematique generate d'une vue partielle 
du premier cylindre grave en materiau dur applique contre le second cylindre grave 
en materiau dur illustrant les hauteurs des zones gravees ; 

-la figure 6D est une representation schematique d'une coupe partielle 
transversale du premier cylindre grave applique contre le second cylindre en materiau 
dur lisse suivant la ligne VI- VI de la figure 6 ; 

- la figure 7 represente une alternative du dispositif represente a la figure 6 ; 

- la figure 7A est une representation schematique d'une coupe partielle 
transversale du premier cylindre grave applique contre le second cylindre dur suivant 
la ligne VII-VII de la figure 7 ; 

- la figure 8 illustre un autre mode de realisation du procede selon l'invention 
et le dispositif correspondant permettant samise en ceuvre ; 


- la figure 9 represente une alternative du dispositif represente a la figure 8 ; 

- la figure 9A est une representation schematique d'une coupe partielle 
transversale du premier cylindre grave applique contre le second cylindre dur suivant 
la ligne IX-IX de la figure 9 ; 

5 - la figure 10 represente une autre alternative du dispositif represente k la 

figure 8 ; 

- la figure 10A est une representation schematique d'une coupe partielle 
transversale du premier cylindre grave applique contre le second cylindre dur grave 
suivant la ligne X-X de la figure 10 ; 

10 - la figure 1 1 illustre un autre mode de realisation du precede selon Tinvention 

ainsi qu'un dispositif pour sa mise en ceuvre ; 

- les figures 11A a 11D sont des representations schematiques de coupes 
partielles transversales du premier cylindre grave applique contre le second cylindre 
grave suivant la ligne XI-XI de la figure 1 1 ; 

15 - la figure 12 represente une variante du dispositif represente a la figure 1 1 ; 

- la figure 13 illustre une variante du precede represente en figure 11, dans 
laquelle un troisieme pli est introduit ; 

- la figure 14 represente encore un autre mode de realisation du precede selon 
Tinvention et du dispositif pour sa mise en ceuvre ; 

20 - la figure 14A represente le premier cylindre grave du dispositif represente en 

figure 14 ; et 

- la figure 15 represente une variante du dispositif represente en figure 14. 

Le produit selon Tinvention est un produit en papier absorbant, plus 
precisement en ouate de cellulose. II est decoupe en format par exemple carre ou 
25 rectangulaire. 

Ce produit est un mouchoir ou une serviette de table en papier ou tout produit 
similaire. 

II comprend au moins deux plis d' ouate de cellulose superposes et associes. 
Le produit qui est decrit ci-apr^s et illustre par les figures 1 a 5B, comprend deux plis 
30 d' ouate de cellulose. 

La figure 1 represente schematiquement, vu de dessus, un produit decoupe 1 : 
une serviette de table ou un mouchoir, ici de forme carree. II comprend une zone 
peripherique 2 formant une bande d'une largeur determinee £, le long des bords 3, 4, 
5 et 6 du produit 1, et une zone centrale 7 entouree par la zone peripherique 2. 
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Les deux plis sont lies le long de cette zone peripherique 2 de largeur £ par des 
motifs de marquage sans collage. Suivant la technique de marquage utilisee, le motif 
de marquage peut etre constitue de formes simples ou complexes. II peut comprendre 
de petites surfaces en forme de disques, losanges ou autres, realisees par un marquage 

5 de type classique. II peut aussi etre constitue d'un ensemble de lignes, traits, courbes 
formant un dessin et definissant un motif decoratif lorsqu'on utilise la technique de 
marquage formant un filigrane telle que decrite dans la demande WO 97/20107. 

La figure 1 illustre un mode prefere de realisation du produit comprenant un 
motif de gaufrage reparti sur toute la surface de cette zone centrale sous la forme de 

10 petites surfaces representees ici par des points. De preference, la zone centrale 
comprend Sgalement des parties non gaufrees 8 formant elles-memes des decors et 
creant des zones plus douces au contact de la peau, pour les produits destines a 
Tessuyage de la peau en tant que serviette ou mouchoir. Suivant un autre mode de 
realisation prefere, les motifs de gaufrage de la zone centrale forment un decor et 

15 altement avec des zones non gaufrees. Les zones non gaufrees sont reparties dans la 
zone centrale du format de forme carree de maniere a etre symetriques de par et 
d' autre des medianes du format. De ce fait, les produits une fois plies en quatre 
presente une certaine symetrie. 

Dans le produit selon 1' invention, les plis sont lies mecaniquement dans la 

20 zone peripherique et comportent une zone centrale, apportant du gonflant et de la 
main au produit. Les differents modes de realisation du produit, sont illustres par les 
figures 2A, 2B, 3, 4A k 4G, 5 A et 5B representant des coupes transversales. 

Les elements correspondant a chaque figure portent la meme reference 
augmentee chaque fois d'une centaine. 

25 En reference a la figure 2A, la zone peripherique 2 de largeur £ 9 comprend des 

motifs de marquage 9. Au niveau de ces motifs de marquage, l'epaisseur du produit 
est reduite. Le premier pli est enfonce vers Pinterieur du produit. Les fibres du 
premier pli 10 ont ete ecrasees et dans une moindre mesure celles du second pli 11, 
assurant de ce fait la liaison des deux plis. Dans la zone centrale 7, le premier pli 10 

30 est gaufr6 suivant des motifs de gaufrage 12 augmentant ainsi Fepaisseur totale du 
produit dans cette zone. Les parties les plus etroites 13 des reliefs des motifs de 
gaufrage sont orientees vers l'interieur des plis afin de limiter la perte de douceur 
dans ces zones gaufrees. 
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La figure 2B est une variante du produit represent a la figure 2A dans 
laquelle les motifs de marquage 109 de la zone p6ripherique 102 apparaissent au 
niveau du second pli 111 qui est enfonc6 vers l'interieur du produit. Le premier pli 
110 est quant a lui egalement legerement enfonce. C'est le premier pli 110 qui 
comprend les motifs de gaufrage 1 12 dans la zone centrale 107. 

Sur la figure 3, le produit dans la zone peripherique 202 de largeur £ 
comprend des motifs 214 qui sont a la fois des motifs de gaufrage et des motifs de 
marquage. L'epaisseur globale Ej du produit est plus grande dans la zone 
peripherique par rapport a l'epaisseur ei des deux plis simplement superposes sans 
gaufrage ni marquage. Dans la partie en creux 215 du motif 214, le pli 210 est 
enfonc6 vers l'interieur du produit, l'epaisseur du produit e dans cette partie en creux 
qui correspond a la liaison des deux plis assuree par le marquage, est reduite par 
rapport a l'epaisseur e, des deux plis simplement superposes sans gaufrage ni 
marquage. Sur cette figure 3, dans la zone peripherique 202, les motifs de marquage 
15 sont totalement identiques aux motifs de gaufrage. Suivant un autre mode de 
realisation non repr6sente, les motifs de marquage peuvent egalement Stre seulement 
en partie identiques aux motifs de gaufrage. En d'autres termes, la zone peripherique 
peut comprendre des motifs supplementaires qui seront des motifs de gaufrage seuls. 
La zone centrale 207 reste inchangee et comprend uniquement des motifs de gaufrage 
20 212. 

La figure 4A illustre un autre mode de realisation du produit selon l'invention. 
La zone peripherique comprend des motifs de marquage et gaufrage 314 
similairement a la figure 3. Mais dans la zone centrale, les deux plis comprennent 
chacun des motifs de gaufrage. Le pli 310 comprend des motifs de gaufrage 312 et le 
pli 311 comprend des motifs de gaufrage 316. Sur cette figure 4A, les motifs de 
gaufrage 312 et 316 sont identiques pour les deux plis. Les parties en creux des 
motifs de gaufrage d'un pli etant en position pointe-pointe avec les parties en creux 
des motifs de l'autre ph. Les deux plis dans la zone centrale sont parfaitement 
symetriques sur la coupe transversale du produit. Sur la figure 4A, l'epaisseur globale 
E 2 du produit dans la zone centrale est superieure ici a l'epaisseur Ej du produit dans 
la zone peripherique. Dans le cas de la figure 3, E 2 est sensiblement egale a E,. 

Sur la figure 4B, a l'inverse de la figure 4A, dans la zone peripherique 402, 
c'est le second pli 411 qui comprend des motifs de marquage identiques aux motifs 
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de gaufrage 414, ces motifs de marquage 6tant imprimes principalement sur le second 
pli 41 1 et secondairement sur le premier pli 410. 

Dans la zone centrale 407, les motifs de gaufrage 412 et 416 de chacun des 
plis 410 et 41 1 sont identiques a ceux 312 et 316 du produit represente a la figure 4A. 

Suivant un autre mode de realisation non represente, les motifs de gaufrage de 
la zone centrale peuvent aussi etre differents entre les deux plis qui ne seront plus 
symetriques en coupe transversale. 

Les produits representes aux figures 4C et 4D different des produits 
representes aux figures 4A et 4B de par leur zone peripherique 502 et 602 qui ne 
comprend qu'un motif de marquage 509 et 609, imprime respectivement 
principalement stir le premier pli 510, secondairement sur le second pli 511 et 
principalement sur le second pli 61 1 et secondairement sur le premier pli 610. Sur ces 
figures, les deux plis sont aussi symetriques dans la zone centrale en coupe 
transversale. 

Les deux plis peuvent encore etre dissymetriques en coupe transversale dans 
la zone centrale. 

Un tel produit est represente a la figure 4E. Par exemple, dans la zone 
centrale 707, les parties en creux des motifs de gaufrage 712 du pli 710 peuvent se 
positionner ou s ! imbriquer dans les parties en relief des motifs de gaufrage 716 de 
F autre pli 71 1 , on parle alors de position "nested". 

Les deux plis peuvent ne pas etre en contact sur toute la surface deformee des 
plis, tel que le represente la figure 4E : la partie 717 du pli 710 ne vient pas en contact 
de la partie 71 8 du pli 71 1. 

Dans cette representation, pour les motifs de marquage 709 de la zone 
peripherique 702, c'est le premier pli 710 qui est d'abord enfonc& La figure 4F 
illustre une variante dans laquelle le second pli 811 est d'abord enfonce au niveau des 
motifs de marquage 809 pour la zone peripherique 802. 

La figure 4G illustre un produit selon Tinvention comprenant trois plis : deux 
plis exterieurs 850 et 851 gaufres et un pli central 852 non gaufre. Dans la zone 
centrale 857, les deux plis 850 et 851 comprennent des motifs de gaufrage 862 en 
position pointe-pointe. Dans la zone peripherique 872 de largeur i y les trois plis 850, 
851 et 852 comprennent des motifs de marquage 879. 

La figure 5A illustre un produit dans lequel la zone peripherique 902 
comprend des motifs de marquage tels que ceux decrits pour le produit represente a la 



figure 2 A. Pour ce mode de realisation, les deux plis 910 et 91 1 dans la zone centrale, 
comprennent des motifs de gaufrage 919 et sont associes par ces motifs de gaufrage. 
Sur cette figure 5 A, dans la zone peripherique, le pli 910 comprend les motifs de 
marquage 909. D'une autre maniere, il est egalement possible de marquer le pli 921 
5 tel que represents en figure 5B. Les motifs de marquage 929 apparaissent en surface 
dupli 921. 

Les produits decrits precedemment peuvent comporter dans leur zone centrale 
non seulement des motifs de gaufrage mais egalement des motifs de marquage 
formant filigrane, qui constituent d'autres decors. 

10 Le precede selon l'invention a l'avantage de fournir vm produit en format 

comprenant une combinaison de motifs de marquage et de motifs de gaufrage, la zone 
peripherique comprenant au moins des motifs de marquage et la zone centrale, au 
moins des motifs de gaufrage. Ce produit comprend au moins deux plis, les motifs de 
marquage et de gaufrage etant situes sur le meme pli ou sur des plis differents. 

15 Les exemples qui suivent illustrent le precede selon l'invention. A un certain 

mode de realisation du precede, on rattachera differents dispositifs pour la mise en 
oeuvre du precede dans ce mode de realisation determine. 

Un premier mode de realisation simple du precede selon l'invention est 
illustre par la figure 6. 

20 Suivant le schema represents a la figure 6, le precede consiste dans une 

premiere etape, a gaufrer un premier pli 10 d'ouate de cellulose entre un premier 
cylindre grave en materiau dur 1001 et un premier contre-cylindre 1002 ici en 
materiau deformable par exemple en caoutchouc de maniere a gaufrer la zone centrale 
des produits selon l'invention au niveau du premier ph. Dans une seconde etape, un 

25 second pli d'ouate de cellulose 11 est superposS au premier pli gaufre 10 et les deux 
plis sont marques ensemble de maniere a etre lies, entre le premier cylindre grave en 
materiau dur 1001 et un second cylindre en materiau dur lisse 1003 (e'est-a-dire un 
cylindre dont la surface n'est pas gravee). Le premier cylindre 1001 est grave, entre- 
autres, sur des surfaces correspondant aux zones peripheriques 2 des produits en 

30 formats selon l'invention. Les deux plis 10 et 11, dans la zone peripherique des 
formats, subissent une pression necessaire k la liaison. Cette pression est exercee par 
le systeme forme du premier cylindre grave 1001 et du second cylindre lisse en 
materiau dur 1003. Ce principe se retrouve dans tous les precedes de l'invention 
decrits ci-apres. Les deux plis a Tissue de cette etape de marquage sont lies au moins 


! 


dans la zone peripherique 2. Les produits sont ensuite decoupes en fonnats. Le 

produit fabrique par ce procede est illustre par la figure 2A. 

Le dispositif permettant la mise en ceuvre du procede ci-dessus est illustre par 

Tensemble des trois cylindres representes sur la figure 6. Le premier cylindre grave 
5 1001 est en acier et comprend en surface des zones gravees 1004 correspondant aux 

motifs de gaufrage 12 de la zone centrale 7 des produits en format. II comprend aussi 

entre les zones gravees 1004, des zones gravees 1005 correspondant aux motifs de 

marquage 9 de la zone peripherique 2 des produits en format. 

Sur cette figure et toutes les figures suivantes en coupe illustrant les precedes 
10 et les dispositifs de l'invention, les zones gravees correspondant aux motifs de 

marquage sont illustrees par la presence de deux points QTTX). 

Le contre-cylindre ou cylindre recepteur 1002 du premier cylindre grav6 1001 

est en materiau deformable par exemple en caoutchouc et comprend des zones 

evidees 1006 venant se positionner en face des zones gravees 1005 du premier 
15 cylindre grave 1001 correspondant aux motifs de marquage 9 de la zone peripherique 

2 des produits en formats. Le second cylindre en materiau dur 1003 est en acier ou 

autre materiau non deformable. 

En reference a la figure 6A, le premier cylindre grave en materiau dur 1001 

comporte deux niveaux de gravure : un premier niveau pour les zones gravees 1004 
20 correspondant aux motifs de gaufrage 12 de la zone centrale 7 des produits en format 

et un second niveau pour les zones gravees 1005 correspondant aux motifs de 

marquage 9 de la zone peripherique 2 des produits en format. Suivant la figure 6B, le 

premier contre-cylindre 1002 en materiau deformable par exemple en caoutchouc, 

comprend des zones evidees 1006 dans lesquelles viennent s'inserer les zones gravees 
25 de marquage 1005 du premier cylindre grave 1001 lorsque les deux cylindres sont 

appliques Tun contre r autre lors de l'etape de gaufrage. II est k noter que ces zones 

gravees 1005 ne sont pas appliquees directement contre les zones evidees 1006. 

La figure 6C illustre les hauteurs des zones gravees des premiers cylindre 

grave et second cylindre en materiau dur lisse et/ou grave des dispositifs selon 
30 Tinvention. 

La zone G correspond a la surface des cylindres destinee au gaufrage de la 
zone centrale des produits en format et la zone M correspond a la surface des 
cylindres destinee au marquage de la zone peripherique des produits en format. 
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Les zones gravees des cylindres presentent des parties proeminentes ou en 
relief. La hauteur de gravure, par exemple h { d'une partie en relief est definie par la 
distance entre la surface S de cette partie en relief et l'axe central du cylindre suivant 
une direction perpendiculaire a la surface precitee. 
5 lij est la hauteur de gravure de la zone gravee du premier cylindre grave 

correspondant aux motifs de gaufrage de la zone centrale des produits en format. 

h 2 est la hauteur de gravure de la zone gravee du premier cylindre grave 
correspondant aux motifs de marquage de la zone peripherique. 

h 3 est la hauteur de gravure de la zone non gravee ou gravee du second 
10 cylindre dur ou grave correspondant a la zone centrale du produit en format. 

Et h 4 est la hauteur de gravure de la zone non gravee ou gravee du second 
cylindre correspondant k la zone peripherique. 

La figure 6D illustre les hauteurs des differentes zones gravees 1004 et 1005 
du premier cylindre grave 1001 applique contre le second cylindre en materiau dur 
15 1003 du dispositif represente en figure 6. Dans la zone gravee 1004 correspondant 
aux motifs de gaufrage 12 de la zone centrale 7 des produits en format, les parties en 
relief de la gravure ont une hauteur h^ Dans la zone gravee 1005 correspondant aux 
motifs de marquage 9 de la zone peripherique 2 des produits en formats, les parties en 
relief de la gravure ont une hauteur h 2 . h 2 est strictement superieure a hj . Les hauteurs 
20 h 3 et h 4 sont egales. 

Une variante du dispositif represente a la figure 6 est illustree par la figure 7. 
Le produit obtenu est illustre par la figure 2A. 

Le procede est identique a celui decrit en reference a la figure 6. La difference 
reside dans le second cylindre dur 1050 du dispositif qui comprend des zones lisses 
25 evidees 1051 dans lesquelles viennent s'inserer les zones 1004 du premier cylindre 
grave. Ces dernieres ne sont pas directement appliquees Time contre l'autre. 

La figure 7 A illustre les hauteurs respectives des parties en relief du premier 
cylindre grave applique contre le second cylindre dur du dispositif represente en 
figure 7. 

30 Le premier cylindre grave 1001 comprend dans ses zones gravees 1004 des 

parties en relief ay ant une hauteur h Y et dans ses zones gravees 1005, des parties en 
relief ayant une hauteur h 2 . h 2 est superieure ou egale a hj. Le second cylindre 1050 
en acier comprend des zones evidees 1051 creant ainsi une partie en creux lisse ayant 
une hauteur h 3 , et une partie lisse ayant une hauteur h 4 dans la zone du cylindre 1050 
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venant se positionner en face des parties en relief de la zone gravee 1005 du premier 
cylindre grave 1001 correspondant aux motifs de marquage 9 de la zone peripherique 
2 des produits en format. La somme des hauteurs h 2 et h 4 est strictement supdrieure a 
la somme des hauteurs 1^ et h 3 . 
5 En reference a la figure 8, le procede consiste a gaufrer le premier pli d'ouate 

de cellulose 210 entre le premier cylindre grave en materiau dur 1001 et le premier 
contre-cylindre en materiau deformable 2002. Ce premier pli 210 est gaufre dans la 
zone centrale 207 du produit en format et egalement dans la zone peripherique 202 du 
produit en format. Le second pli 21 1 est ensuite rapporte sur le premier pli 210 gaufre 

10 et les deux plis sont marques entre le premier cylindre grave en materiau dur 1001 et 
le second cylindre lisse en materiau dur 1003. Dans cette etape de marquage, les deux 
plis sont marques suivant tout ou partie du motif de gaufrage du premier pli dans la 
zone peripherique du produit en format. 

Un produit fabrique par ce procede est illustre par la figure 3. En efifet, on peut 

15 voir que dans la zone peripherique 202 du produit en format, les motifs 214 sont a la 
fois des motifs de gaufrage et des motifs de marquage. 

Concernant le dispositif, le second cylindre dur 1003 ici est parfaitement lisse 
ainsi que le contre-cylindre 2002 en materiau deformable. 

La figure 6D illustre les hauteurs hj et h 2 des parties en relief respectivement 

20 des zones gravees 1004 et 1005 du premier cylindre grave 1001 applique contre le 
second cylindre dur lisse 1003. 

Le dispositif represente a la figure 9 est une variante de celui represente a la 
figure 8. II se distingue par le second cylindre dur 4001, en acier qui comprend des 
zones evidees 4006 qui viennent se positionner en face des zones gravees 3004 du 

25 premier cylindre grave 3001, correspondant a la zone centrale 207 des produits en 
format. 

Les hauteurs h\ et h' 2 des parties en relief des zones gravees 3004 et 3005 du 
premier cylindre grave 3001 et les hauteurs h 3 et I14 de la partie en relief du second 
cylindre dur 4001 sont illustrees par la figure 9A qui represente la configuration des 
30 premier cylindre grave 3001 et second cylindre dur 4001 appliques Tun contre i'autre 
lors de T etape de marquage en coupe partielle transversale suivant la ligne IX-IX de 
la figure 9. 

h f 2 est inferieure ou egale ah' 1? h f 3 est strictement inferieure a h^ et la somme 
des hauteurs h' 2 et h r 4 est strictement superieure a la somme des hauteurs h\ et h f 3 . 


Le produit issu d'une fabrication au moyen de ce dispositif peut etre illustre 
par le produit represente en figure 3. 

A la difference du dispositif represente a la figure 8 et en reference a la figure 
10, le second cylindre dur 5001 peut etre grave dans les zones 5002 correspondant 
5 aux motifs de marquage 109 de la zone peripherique 102 des produits en format. Le 
cylindre 5050 comprend des zones lisses evidees 5055 venant se positionner en face 
des zones gravees 5002 du second cylindre dur grave 5001. Le cylindre 5001, entre 
les zones gravees 5002, comporte des zones evidees 5056. 

La figure 10A montre la hauteur des parties en relief des zones : h'\ pour la 
10 zone gravee 5057 et h" 2 pour la zone plane 5055 du premier cylindre grave 5050, h" 3 
pour la zone plane et lisse 5056 et h" 4 pour la zone gravee 5002 du second cylindre 
dur grave 5001. h" 2 est strictement inferieure a h 1 ^ et h" 3 strictement inferieure a h M 4 . 
La somme des hauteurs h" 2 et h" 4 est strictement superieure a la somme des hauteurs 
h",eth" 3 . 

15 Ainsi, le premier cylindre grave 5050 aura pour fonction de gaufrer et 

participer au marquage en liaison avec le second cylindre grave dur 5002 qui lui, aura 
pour unique fonction celle de marquer. 

Le produit en resultant est illustre par la figure 2B. Dans la zone peripherique 
102 du produit en format, c'est le second pli 111 qui est enfonce par le cylindre 5001 

20 et dans une moindre mesure le premier pli superpose 1 10. 

Un autre mode de realisation du procede selon Tinvention est illustre par la 
figure 11. Ce procede consiste a gaufrer le premier pli d'ouate de cellulose 310 entre 
le premier cylindre grave en acier 1001 et le contre-cylindre 2002 lisse en materiau 
deformable, au moins dans une zone centrale 307 des produits en format, gaufrer le 

25 second pli 311 entre le second cylindre grav6 en materiau dur 6000 et un second 
contre-cylindre en materiau deformable 7000, au moins dans la zone centrale 307 des 
produits en format, puis superposer les deux plis separement gaufres et les marquer 
entre le premier cylindre grave 1001 et le second cylindre dur 6000, et enfin decouper 
les produits en formats. 

30 Le premier cylindre grave 1001 est similaire au cylindre represente en figure 

6A comprenant deux niveaux de gravure. Un premier niveau de gravure correspond a 
la zone gravee 1004 destinee aux motifs de gaufrage 312 de la zone centrale 307 des 
produits en format. Le second niveau de gravure correspond a la zone gravee 1005 
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destinee aux motifs de marquage 314 qui, ici, sont aussi des motifs de gaufrage de la 
zone peripherique des produits en format. 

Le second cylindre grave 6000 comprend des zones gravees 6001 pour le 
gaufrage des motifs de la zone centrale 307 du second pli 31 1 et des zones planes non 
gravees 6002 correspondant a la zone peripherique 302 des produits en format. 

Les gravures des zones 1004 et 6001 des cylindres 1001 et 6000 peuvent etre 
identiques ou differentes. Les cylindres 1001 et 6000 doivent etre synchronises de 
maniere a ce que Ton puisse superposer les deux plis gaufres en position "pointe- 
pointe" ou decalee du type "nested". 

Un produit obtenu par un procede pointe-pointe est illustre par la figure 4A. 
Dans ce mode de realisation, le produit est realise par des cylindres graves ou 
gaufreurs en position pointe-pointe. 

Les figures 11A a 11D montrent differentes possibilites de repartition des 
hauteurs de gravure sur les deux cylindres graves du dispositif suivant la figure 11. 

Le premier cylindre grave 1001 comprend des zones gravees 1004 dont les 
parties en relief ont une hauteur h x correspondant aux motifs de gaufrage 312 de la 
zone centrale 307 des produits en format pour le premier pli et des zones gravees 
1005 dont les parties en relief ont une hauteur h 2 correspondant aux motifs de 
gaufrage et marquage 314 de la zone peripherique 302 des produits en formats. 

Le second cylindre grave 6000 comprend des zones gravees 6001 dont les 
parties en relief ont une hauteur h 3 correspondant aux motifs de gaufrage 316 de la 
zone centrale 307 des produits en format pour le second pli 311 et des zones non 
gravees 6002, lisses, ayant une hauteur h 4 et correspondant a la zone peripherique 302 
des produits en format. 

Pour toutes les possibilites illustrees par les figures 11A a 11C, la somme des 
hauteurs h2 et h4 est strictement superieure k la somme des hauteurs hj et h 3 . 

Suivant la figure 11 A, lorsque h 2 est egale a h 1? h 4 est strictement superieure a 
h 3 et lorsque h 2 est strictement superieure a h u h 4 est superieure ou egale a h 3 . 

Suivant la figure 1 IB, lorsque h 2 est egale a h u h 4 est strictement superieure a 
h 3 et lorsque h 2 est strictement inferieure a h 1? h 4 est superieure ou egale a h 3 . 

Suivant la figure 1 1C, lorsque h 2 est egale ah ls h 4 est strictement inferieure a 
h 3 et lorsque h 2 est strictement superieure k h 1? h 4 est inferieure ou egale a h 3 . 

La figure 11D illustre la position "nested" pour Tassociation des deux plis 
gaufres au moyen des cylindres graves 1001 et 6000. h 2 est inferieure ou egale a h x et 
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h4 est inferieure ou egale a h 3 . La somme des hauteurs h 2 et h, est strictement 
supeneure a h, et strictement superieure a h 3 . 

En inversant sur la figure 1 1, l es cylindres 1001 et 6000, on obtient le produit 
illustre par la figure 4B. 

5 Suivant la figure 12, le premier pli 510 est gaufre entre le premier cylindre 

grave en materiau dur 1001 et le premier contre-cylindre 1002 en materiau 
deformable dans la zone centrale des produits en format. Parallelement, le second pli 
511 est element gaufre entre le second cylindre grave en materiau dur 6000 et le 
second contre-cylindre 7000 en materiau deformable dans la zone centrale des 
• produitsenformat.L eS deuxplis510et511 sont ensuite superposes et marques entre 
le prenuer cylindre grave 1001 et le second cylindre grav6 6000 dans la zone 
peripherique 502 des produits en format. Enfin, les produits sont decoupes en 
formats. 

Le premier cylindre grav6 du dispositif represent* a la figure 12 comprend des 
zones gravees 1004 correspondant aux motifs de gaufrage 512 de la zone centrale 507 
des produits en formats et des zones gravees 1005 correspondant aux motifs de 
marquage 509 de la zone peripherique 502 des produits en formats. 

Le contre-cylindre 1002 en materiau deformable comprend des zones evidees 
1006 venant se positiormer au niveau des zones gravees 1005 du premier cylindre 
grave 1001 correspondant aux motifs de marquage 509 de la zone peripherique 502 
des produits en format, lorsque les deux cylindres sont appliques Tun contre l'autre. 
Ainsi, le premier pli 5 1 0 n'est pas gaufre dans la zone peripherique 502. 
Le second cylindre grav6 6000 comprend des zones gravees 6001 
correspondant aux motifs de gaufrage 512 de la zone centrale 507 des produits en 
format et des zones non gravees 6002 correspondant a la zone peripherique 502 des 
produits en format. Ces zones lisses non gravees 6002 viennent se positioner en face 
des zones gravees 1005 du premier cylindre grave 1001, qui sont destinees au 
marquage de la zone peripherique 502 des produits en formats. 

Le second contre-cylindre 7000 en materiau deformable comprend egalement 
des zones evidees 7006 qui viennent se positionner au niveau des zones lisses non 
gravees 6002 du second cylindre grave 6000 lorsque les deux cylindres sont appliques 
run contre 1'autre si bien que le second pli n'est pas gaufre non plus dans la zone 
penphenque 502 des produits en formats. 


Le cylindre grave 1001 peut etre du type de celui represents en figure 6 A, et 
comprend deux niveaux de gravure. Les contre-cylindres 1002 et 7000 sont du type 
de celui represents en figure 6B sur lequel des zones de materiau dSformable 1006 ou 
7006 ont Ste SvidSes. 

Les deux cylindres graves 1001 et 6000 en position de fonctionnement pour la 
mise en ceuvre du precede, peuvent etre illustres par les figures 11A k 11D qui 
montrent les repartitions entre les diffSrentes hauteurs hi , h 2 , h 3 et h 4 des parties en 
relief des zones gravees. 

Des produits issus d'un tel procSdS sont illustres par les figures 4C et 4E; 

Lorsque les deux cylindres graves 1001 et 6000 sont en position pointe-pointe, 
le produit obtenu est represents par la figure 4C. Et lorsque les deux cylindres graves 
1001 et 6000 sont en position "nested", le produit obtenu est represents par la 
figure 4E. 

En inversant sur la figure 12, les cylindres 1001 et 6000, on obtient un produit 
illustrS par les figures 4D et 4F correspondent respectivement a des cylindres gravSs 
6000 et 1001 appliques Tun contre l'autre, en position "pointe-pointe" et en position 
"nested". 

La figure 13 est une variante dans laquelle un troisieme pli lisse ou gaufrS 852 
est introduit a TStape de marquage entre les deux plis gaufrSs 850 et 851 . Le troisieme 
pli 852 pourrait aussi Stre introduit a l'Stape de marquage des procSdSs illustrSs aux 
figures 11 et 12. 

Le produit obtenu suivant le procSdS illustre par la figure 13, est represents en 
figure 4G. 

L'invention a pour objet un autre procSde permettant d'effectuer 
simultanSment les Stapes de gaufrage et marquage. 

Suivant la figure 14, ce procSdS consiste k gaufrer simultanSment les premier 
et second plis 910 et 911 entre le premier cylindre gravS 1001 et un contre-cylindre 
8000 au moins dans une zone centrale 907 du format, marquer simultanSment a 
TStape de gaufrage les premier et second plis 910 et 911 entre le premier cylindre 
gravS 1001 et le second contre-cylindre 8000 comprenant des surfaces dures lisses 
8002 dans des zones correspondant aux motifs de marquage 909 de la zone 
peripherique 902 et des zones dSformables 8003 correspondant aux zones gravSes de 
gaufrage 1004. 


Plus precisement, en reference a la figure 14, les premier et second plis 910 et 
911 sont superposes et passent entre un cylindre grave en materiau dur en acier 1001 
comprenant des zones gravees 1004 correspondant aux motifs de gaufrage 919 de la 
zone centrale 907 des produits en formats et un contre-cylindre 8000 comprenant des 
5 zones de surface non gravees 8003 en materiau deformable tel qu'en caoutchouc, 
venant se positionner en face des zones gravees 1004 du premier cylindre grave 1001 
lorsque les deux cylindres 1001 et 8000 sont appliques 1'un contre l'autre pour la mise 
en ceuvre du procede. Les deux plis 910 et 91 1 sont ainsi gaufres ensemble et associes 
dans la zone centrale 907 des produits en formats. Suivant un autre mode de 
10 realisation non represents, les zones de surface non gravees lisses 8003 peuvent Stre 
remplacees par des zones gravees en materiau dur. 

Par ce meme passage entre le cylindre grave 1001 en acier et le contre- 
cylindre 8000, les deux plis sont marques. Le cylindre grave 1001 comprend des 
zones gravees 1005 correspondant aux motifs de marquage 909 de la zone 
15 peripherique 902 des produits en format. Le cylindre 8000 comprend des zones dures 
lisses non gravees 8006. Le cylindre 1001 peut dtre grave a deux niveaux comme le 
cylindre grave represents en figure 6A. 

Par contre, le contre-cylindre 8000 represents en figure 14A, est en acier ou 
tout materiau dur similaire. II comprend des zones evidees ou creuses qui ont ete 
20 comblees par des inserts 8003 en materiau deformable tel que le caoutchouc, assurant 
ainsi la contrepartie lisse deformable pour l'etape de gaufrage. 

Les surfaces restantes 8006 du contre-cylindre 8000 sont dures et lisses et 
participent au marquage. 

Le produit ainsi obtenu est illustre par la figure 5 A. 
25 Sur le dispositif suivant la figure 15, c'est le contre-cylindre 9000 qui 

comprend des zones gravees 9005 correspondant aux motifs de marquage 929 de la 
zone peripherique des produits en format. Le cylindre grave 6000 comprend quant a 
lui des zones dures non gravees 6002 venant se positionner en face des zones gravees 
9005 du cylindre 9000 lorsque les deux cylindres sont appliquees Tun contre l'autre 
30 pour la mise en ceuvre du procede. 

Le cylindre 9000 comprend egalement des inserts 9006 en materiau 
deformable assurant la contre-partie lisse pour l'etape de gaufrage. 

Le produit ainsi obtenu est illustre par la figure 5B. 
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De maniere generate, tous les cylindres graves en acier decrits precedemment 
pour les dispositifs selon l'invention peuvent etre realises dans d'autres materiaux 
presentant des duretds similaires et des proprietes similaires. De meme, les contre- 
cylindres en tout materiau deformable presentent des caracteristiques de resilience 
5 souhaitees. 

Dans le cas des cylindres graves, il est aussi possible d'utiliser des plaques 
gravees rapportees pour la partie des cylindres graves realisant le gaufrage de la zone 
centrale. 

De meme, les cylindres en materiau dur, graves ou lisses, peuvent comporter 
10 des bandes de roulement situees aux extremites des cylindres, qui permettent de 
limiter les chocs lies aux variations des surfaces des motifs. 


REVENDICATIONS 


1) Produit en papier absorbant tel que serviette ou mouchoir comprenant au 
moins deux plis d'ouate de cellulose superposes et associes, decoupes ou predecoupes 

5 au format souhaite et lies entre eux le long d ! au moins une partie d'une zone 
peripherique, caracterise en ce que lesdits plis sont lies le long de ladite partie par des 
motifs de marquage sans collage et en ce qu f au moins un pli comprend des motifs de 
gaufrage dans une zone centrale. 

2) Produit selon la revendication 1, caracterise en ce que ies deux plis 
10 comprennent des motifs de gaufrage dans la zone centrale. 

3) Produit selon la revendication 2, caracterise en ce que les deupc plis 
comprennent des motifs de gaufrage identiques ou differents dans la zone centrale. 

4) Produit selon Tune des revendications precedentes, caracterise en ce que les 
parties les plus etroites des reliefs des motifs de gaufrage sont orientees vers 

15 l'interieur des plis. 

5) Produit selon Tune des revendications precedentes, caracterise en ce que 
dans la zone peripherique, au moins un des plis ne comprend que des motifs de 
marquage. 

6) Produit selon Time des revendications 1 a 4, caracterise en ce que dans la 
20 zone peripherique, au moins un des plis comprend des motifs de marquage en partie 

ou totalement identiques aux motifs de gaufrage. 

7) Produit selon Tune des revendications precedentes, caracterise en ce que les 
motifs de marquage dans la zone peripherique forment des filigranes. 

8) Produit selon Tune des revendications precedentes, caracterise en ce que la 
25 zone centrale comprend de plus des motifs de marquage en filigrane. 

9) Produit selon la revendication 1, caracterise en ce que les deux plis sont 
associes par gaufrage dans la zone centrale. 

10) Produit selon Tune des revendications precedentes, caracterise en ce que la 
zone centrale d ! un pli comprend un decor forme par la combinaison de parties 

30 gaufrees et de parties non gaufrees. 

11) Procede pour fabriquer un produit en papier absorbant decoupe ou 
predecoupe en format selon la revendication 1, caracterise en ce qu'il consiste a : 

- al) gaufrer un premier pli d'ouate de cellulose entre un premier cylindre 
grave et un premier contre-cylindre au moins dans une zone centrale du format, 


-b) superposer un second pli et lier les deux plis le long d'une zone 
peripherique du format par marquage entre le premier cylindre grave ou non grave 
dans les zones correspondant a la zone peripherique et un second cylindre en mat&riau 
dur, respectivement non grave ou grave dans les zones correspondant a la zone 
5 peripherique, de maniere a obtenir une liaison des plis, et 

- c) decouper ou predecouper en formats. 

12) Procede selon la revendication 11, caracterise en ce que le precede 
comprend, entre Tetape al) et Tetape b), une etape supplemental a2) consistant a 
gaufrer le second pli entre le second cylindre dur, grave au moins dans la zone 

10 centrale du format, et un second contre-cylindre. 

13) Procede selon la revendication 11 ou 12, caracterise en ce qu'a l'etape al), 
le premier pli est aussi gaufre dans la zone peripherique du format entre le premier 
cylindre grave et le premier contre-cylindre et en ce qu'a Tetape b) lesdits premier et 
second sont marques suivant tout ou partie du motif de gaufrage du premier pli dans 

15 la zone peripherique du format. 

14) Procede pour fabriquer un produit en papier absorbant decoupe en format 
selon la revendication 9, caracterise en ce qu'il consiste a : 

al) gaufrer simultanement les premier et second plis entre un premier cylindre 
grave comprenant des zones gravees correspondant aux motifs de gaufrage de la zone 

20 centrale du format et un premier contre-cylindre comprenant des zones de surface non 
gravees en materiau deformable ou des zones de surface gravees en acier ou materiau 
similaire venant se positionner en face des zones gravees du premier cylindre grave 
correspondant aux motifs de gaufrage de la zone centrale du format, 

b) marquer simultanement a Tetape al) les premier et second plis entre le 

25 premier cylindre comprenant des zones gravees ou non gravees correspondant aux 
motifs de marquage de la zone peripherique et le premier contre-cylindre comprenant 
des zones de surface dures respectivement non gravees ou gravees venant se 
positionner en face des zones respectivement gravees ou non gravees du premier 
cylindre, et 

30 c) decouper ou predecouper en formats. 

15) Dispositif pour la mise en oeuvre du procede selon la revendication 11, 
caracterise en ce qu'il comprend : 

- un premier groupe de cylindres comprenant un premier cylindre grave en 
materiau dur et un premier contre-cylindre en materiau deformable, le premier 
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cylindre grave comprenant une premiere zone gravee correspondant aux motifs de 
gaufrage de la zone centrale du format pour le premier pli et presentant une hauteur 
de gravure h 3 et une seconde zone gravee correspondant aux motifs de marquage de 
la zone peripherique du format et presentant une hauteur de gravure h 2 , et 
5 - un second groupe de cylindres comprenant un second cylindre grave en 

materiau dur et un second contre-cylindre en materiau deformable, le second cylindre 
grave comprenant une premiere zone gravee correspondant aux motifs de gaufrage de 
la zone centrale du format pour le second pli et presentant une hauteur de gravure h 3 
et une seconde zone non gravee correspondant a la zone peripherique du format et 
10 presentant une hauteur h 4 , la somme des hauteurs h 2 et h 4 etant superieure a la somme 
des hauteurs hj et h 3 . 

16) Dispositif pour la mise en ceuvre du procede selon la revendication 11, 
caracterise en ce qu ! il comprend : 

- un premier groupe de cylindres comprenant un premier cylindre grave en 
15 materiau dur et un contre-cylindre en materiau deformable, le premier cylindre grave 

comprenant une premiere zone gravee correspondant aux motifs de gaufrage de la 
zone centrale du format pour le premier pli et presentant une hauteur de gravure h x ou 
h\ et une seconde zone gravee conrespondant aux motifs de marquage de la zone 
peripherique du format et presentant une hauteur de gravure h 2 ou h' 2 , et 

20 - un second cylindre en materiau dur comprenant une premiere zone lisse 

correspondant a la zone centrale du format presentant une hauteur h 3 ou h f 3 et une 
seconde zone lisse correspondant en tout ou partie a la zone peripherique et 
presentant une hauteur h 4 ou h 4 , cette seconde zone etant destinee a se positionner en 
face des zones gravees du premier cylindre grave correspondant aux motifs de 

25 marquage, la somme des hauteurs h 2 ou h' 2 et respectivement h 4 ou h' 4 etant 
strictement superieure a la somme des hauteurs h x ou h\ et respectivement h 3 ou h 3 . 

17) Dispositif pour la mise en ceuvre du procede selon la revendication 11, 
caracterise en ce qu'il comprend : 

- un premier groupe de cylindres comprenant un premier cylindre grave en 
30 materiau dur et un premier contre-cylindre en materiau deformable, le premier 

cylindre grave comprenant une premiere zone gravee correspondant aux motifs de 
gaufrage de la zone centrale du format pour le premier pli et presentant une hauteur 
de gravure h 1 ^ et une seconde zone plane correspondant a la zone peripherique du 
format presentant une hauteur h" 2 , h" 2 etant inferieure a h" l5 et 
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- un second cylindre grave en rnateriau dur comprenant une premiere zone 
lisse correspondant a la zone centrale du format, presentant une hauteur h" 3 , et une 
seconde zone gravee correspondant aux motifs de marquage de la zone peripherique 
du format et presentant une hauteur de gravure h M 4 , h" 3 etant strictement inferieure a 

5 h' 4 et la somme des hauteurs h ?l 2 et h" 4 etant strictement superieure a la somme des 
hauteurs h"j et h" 3 . 

18) Dispositif selon la revendication 15 ou 16, caracterise en ce que le premier 
contre-cylindre comprend des zones evidees correspondant a la zone peripherique du 
format et destinees au marquage. 
10 19) Dispositif selon la revendication 15, caracterise en ce que le second 

contre-cylindre comprend des zones evidees correspondant a la zone peripherique du 
format. 

20) Dispositif pour la mise en ceuvre du precede selon la revendication 14, 
caracterise en ce qu'il comprend : 
15 -un premier cylindre grav6 en rnateriau dur comprenant des zones gravees 

correspondant aux motifs de gaufrage de la zone centrale du format et des zones 
gravees ou non gravees correspondant aux motifs de marquage de la zone 
peripherique du format, et 

- un premier contre-cylindre comprenant des zones de surface non gravees en 
20 rnateriau deformable ou des zones de surface gravees en rnateriau dur destinees 

respectivement a se positionner en face des zones gravees du premier cylindre grave 
correspondant aux motifs de gaufrage de la zone centrale du format, et des zones de 
surface dures non gravees ou gravees destinees a se positionner en face des zones 
respectivement gravees ou non gravees du premier cylindre dans des zones 
25 correspondant aux motifs de marquage de la zone peripherique du format. 


ABREGE 

L'invention concerne un produit en papier absorbant (1) tel qu'une serviette ou 
un mouchoir comprenant an moins deux plis d'ouate de cellulose (10) et (11) 
superposes et associes, decoupes ou predecoupes au format souhaite et lies entre eux 
le long d'au moins une partie d f une zone peripherique (2). 

Selon l'invention, les plis (10) et (11) sont lies le long de ladite partie par des 
motifs de marquage (9) sans collage et au moins un pli comprend des motifs de 
gaufrage (12) dans une zone centrale (7). 

L'invention trouve application dans les papiers a usage sanitaire et 
domestique, en particulier les serviettes et mouchoirs en papier jetables. 

Figure 2A. 
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FIGURE POUR L'ABREGE 


